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(54) Verfahren zur Herstellung von thermof ixierten Bahnen aus thermoplastischen Polymer- 
MaterKatteilchen 



(57) Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und eine 
Anlage zur Herstellung von thermofixierten Bahnen aus 
thermoplastischen Polymer-Materialteilchen, bei dem 
die besagten Materialteilchen direkt auf ein hitzebstan- 
diges Transportband oder auf ein auf letzterem aufge- 
legten Trager material aufgeschuttet werden und diese 
Ausgangsschicht dann nacheinander einen Vorwdrm-, 
einen Heiz- und einen KQhlabschnitt eines Behand- 
lungsbereiches einer Anlage zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens durchlauft, wobei fur die AuftragshShe der 
Ausgangsschicht, fur die Dicke der zu fertigenden Bahn 



sowie fur die Arbeitsschritte im Heiz- und/oder KQhlab- 
schnitt spezielle Parameter gelten. Die Anlage zur 
Durchfuhrung des Verfahrens zeichnet sich dadurch 
aus, daft die Fuhrung eines oberen Transportband es in 
vertikaler Richtung verstell - und festlegbar und zudem 
in jeder festgelegten Position bezuglich eines Abstan- 
des L zusatzlich schwimmend gelagert ist. Weiterhin ist 
zwischen dem Hetzabschnitt und dem Kuhlabschnrtt ein 
weiterer Behandlungsabschnitt vorgesehen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Anlage zur Herstellung von thermof ixierten Bahnen aus 
zu Teilchen, wie Rakes, Granulat o. dgl. zerWeinerten s 
Oder pulverartig zermahlenen thermoplastischen Poly- 
mer-Materiaiteilchen. 

[0002] Zur Herstellung von Bahnen aus zu Teilchen, 
wie Schnitzel (Rakes), Krumel (Granulat) o. dgl. zerWei- 
nerten thermoplastischen Polymer-Materialien ist 
bekannt. daB die Teilchen oder eine Mischung verschie- 
dener Teilchen fortlaufend zu einer flachigen Ausgangs- 
schicht auf ein Transportband aufgeschuttet und diese 
Ausgangsschicht dann unter nacheinander erfolgender 
oder gleichzeitiger Anwendung von Warme und Druck 
zu einer Bahn verpreBt und verschweiBt werden, die 
anschlieBend gleich abgekuhlt wird. 
[0003] Zum Herstellen von in sich gemusterten Bah- 
nen aus Kunststoff ist zudem weiter bekannt, ein 
Gemisch von unter sich verschiedenfarbigen Schnitzeln 
thermoplastischer Mischungen zu einer Bahn oder in 
eine einfarbige Bahn einer thermoplastischen Mischung 
aus- bzw. einzuwalzen und dann eine oder mehrere die- 
ser vorgemusterten Bahnen und eine in der Grundfarbe 
der vorgemusterten Bahn oder Bohnen gehaltene Bahn 
aus einer damit vertraglichen thermoplastischen 
Mischung durch Druck- und Warmeeinwirkung mitein- 
ander zu vereinigen und die vereinigte Bahnen in war- 
men Zustand unter Verringerung der Starke zu 
kalandrieren. Ein derartige Herstellung ist beispiels- 
weise in der DE-AS 19 28 405 beschrieben. Diesem 
Verfahren haftet iedoch als wesentlicher Nachteil an, 
daB nur Bahnen mit verhaltnismaBig geringer Dicke von 
wenigen Millimetern hergestellt werden konnen, da das 
Walzen von Bahnen mit groBeren Dicken uber 5 mm 
wegen der Gefahr von Lunkerbildung, d. h. Luftein- 
schlussen, erhebiiche Schwierigkeiten bereitet. Deswei- 
teren ergibt sich durch die unter Verringerung der 
Materialstarke erfolgende Kalandrierung zwangslaufig 
auch eine gerichtete Struktur des Musters der Bahnen 
in der Kalandrierrichtung und bei starker Kalandrierung 
besteht uberdies die Gefahr, daB sich die Struktur des 
Musters durch Bildung von Mischfarben mehr oder 
weniger verwischt. Dieser Mischfarben- und Vormi- 
schungseffekt wird bei Einsatz von Teilchen mit unter- 
schiedlicher Schmelzviskositat noch verstarkt. 
[0004] Zur Herstellung von besagter Bahnen mit nicht 
gerichteter Musterung hat man daher Techniken unter 
Vermeidung des Walzens bzw. des Kalandrierens als 
letzten Schritt der Herstellung der Bahnen bzw. Platten 
entwickelt-, wie sie beispielsweise in der DE-OS 14 79 
090 und der DE-AS 18 79 822 beschrieben sind. 
[0005] Bei dem zuletzt genannten Verfahren werden 
thermoplastische Kunststoffschnrtzel gleichmaBig zu 
einem fortlaufenden Stapel aufgeschichtet und im Sta- 
pel erwarmt, worauf der Stapel zu einem Rohblock 
abgeschnitten und in einer Kastenform verpreBt wird. 
Aus dem verpreBten Block werden dann die gewQnsch- 



ten Platten geschnitten. Mit diesen Verfahren ist es 
moglich, gemusterte Platten aus kompaktem thermo- 
plastischem Kunststoff mit nicht orientierter Musterung 
auch unter Ausbildung nur geringer Anteile von Misch- 
farben zu erhatten. Nachteilig bei diesen Verfahren ist 
jedoch die diskontinuierliche Arbeitsweise, die kosten- 
aufwendig ist. die Bereitstellung vieler Formen und 
lange Abkuhlzerten der verpreBten Blocke erfordert und 
damit keine rationelle Fertigung zulaBt. 
[0006] Ein Verfahren zum kontinuieriichen Herstellen 
von Bahnen mit nicht gerichteter Musterung unter Ein- 
satz von thermoplastischen Kunststotfteilchen ist aus 
der EP 0 046 526 bekannt, mit dem auch Bahnen grd- 
Berer kompakter Dicke (1 ,5 bis 10 mm, vorzugsweise 4 
bis 8 mm) unter Vermeidung von Lufteinschlussen und 
von Walz- u. Kalandriervorgangen ermoglicht Bei die- 
sem Verfahren ist im speziellen vorgesehen, daB die 
aus den thermoplastischen Kunststotfteilchen aufge- 
schuttete Rohmaterialschicht eine Heizzone durchlauft 
und hierbei vorgewarmt und dann kontinuierlich beim 
Durchlaufen einer Behandlungsbereich flachig, vor- 
zugsweise unter Einsatz einer Doppelschwing-Band- 
Presse, in der Weise abgepretBt wird, daB sie in einer 
ersten Phase bei Einwirken eines Druckes von bevor- 
zugt 10-60 bar und Erwarmung auf eine Temperatur im 
Bereich von 160 bis 200 °C verdichtet und verschweiBt 
wird und in einer zweiten, sich direkt anschlieBend en 
Phase bei Aufrechterhaltung des Druckes abgekuhlt 
und zugleich auf vorgegebenes DickenmaB abgepreBt 
wird. 

Die bei diesem Verfahren erfolgende kontinuierlich fort- 
laufende Fiachenpressung zum Verdichten und Ver- 
schweiBen der thermoplastischen Kunststoffteilchen zu 
einer Bahn, vermeidet die Nachteile der Linienpressung 
beim Walzen bzw. Kalandrieren von Bahnen und auch 
das bisher ubliche diskontinuierliche abschnittweise 
Abpressen. Nachteilig bei diesem zuletzt genannten 
Verfahren ist jedoch einerserts der groBe anlagentech- 
nische Aufwand und andererseits die elastizitatsmin- 
dernde starke Oberflachenverdichtung der gepreBten 
Bahn, die durch die uber den gesamten Behandlungsb- 
reich bei hohem Druck erfolgende Fiachenpressung 
erzeugt wird. 

[0007] Daher liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zur kontinuieriichen Herstel- 
lung von Bahnen aus thermoplastischen Polymer-Mate- 
rialteilchen zu schaffen, mit dem besagte Bahnen 
orientiert und nicht orientiert gemustert herstellbar sind, 
zudem die Oberf lachen der erzeugten Bahnen sehr ela- 
stisch ausgebildet werden konnen sowie der an lag en - 
technische Aufwand zur Durchfuhrung des Verfahrens 
verhaltnismaBig gering gehalten werden kann. 
[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
im Patentanspruch 1 angegebenen Verfahrensmerk- 
male gelost; die nachgeordneten Patentanspruche 2 bis 
4 zeigen zudem bevorzugte Weiterbildungen und Aus- 
fuhrungsvarianten des neuen Verfahrens auf. Der 
Patentanspruch 5 offenbart die weserrtiichsten Merk- 
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male einer erfinderisch ausgestalfteten Anlage zur 
Durchfuhrung des neuen Verfahrens; die weHeren 
Patentanspruche 6 bis 8 vorteilhafte Weiterbildungen 
der Anlage. 

[0009} Das neue Verfahren geht von einem Verfahren 
zur HersteNung von Bahnen aus thermoplastischen 
Polymer-Materialteilchen aus, bei dem die thermoplasti- 
schen Polymer-MateriaJteilchen, die einen Erwei- 
chungspunkt von unter 250 °C besitzen, in Form von 
Rakes, Granulat o. dgl. Art fbrtlaufend zu einer flachi- 
gen Ausgangsschicht dtrekt auf ein h'rtzebestandiges 
Transportband oder auf ein auf letzterem aufgelegten 
Tragermaterial. daB vorzugsweise die Gestalt einer 
Rohbahn hat, aufgeschuttet werden und diese Aus- 
gangsschicht dann nacheinander einen Vorwarm-, 
einen Heiz- und einen Kuhlabschnitt elnes Behand- 
lungsbereiches durchlauft, wobei die Polymer-Material- 
teilchen mindestens im Heiz- und im Kuhlabschnitt von 
oben her mit einem zweiten Transportband abgedeckt 
werden, und ist durch den nachstehenden neuen Ver- 
fahrensablauf gekennzeichnet: 

a) die mit Oder ohne Bindemittel vermischten ther- 
moplastischen Polymer-Materialteilchen werden 
mit mindestens einem, oberhalb des vorderen 
freien Bereiches des unteren Transportbandes 
angeordneten ersten Materialverteiler auf das vor- 
zugsweise vorgewarmte untere Transportband mit 
vorgegebener Hfihe gleichmaBig fiachig verteilt; 

b) der Abstand des unteren und des oberen 
Transportbandes zueinander, wird im gesamten 
Heiz- und Abkuhlabschnitt gleich der Dicke der zu 
fertigenden Bahn gehalten; 

c) die fiachig aufgeschuttete Ausgangschicht wird 
mit einer solchen Hone aufgetragen, daB die ther- 
moplastischen Polymer-Materialteilchen wahrend 
des gesamten Transportes zwischen dem unteren 
und dem oberen Transportband, also im Heiz- und 
im Kuhlabschnitt, nur einem Minimaldruck von 
maxima! 0,2 bar ausgesetzt sind, wobei die beiden, 
namlich das untere und das obere Transportband in 
diesen Abschnitten so gefuhrt sind, daB zeitweilige 
Abweichungen von der vorgegebenen Hone der 
Ausgangsschicht keine Gberschreitung des festge- 
legten Minimaldruckes bewirken; 

d) im Heizabschnitt erfolgt eine quasi drucWose 
VerschweiBung der thermoplastischen Polymer- 
Materialteilchen untereinander bzw. mit dem Tra- 
germaterial zu einer thermofixierten Bahn, deren 
Oberflachen gleichzeitig geglattet werden, und 

e) nach dem Heizabschnitt und noch vor Eintritt in 
den Kuhlabschnitt werden die Oberflachen der 
durch VerschweiBung der thermoplastischen Poly- 
mer-Materialteilchen erzeugten Bahn durch minde- 
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sten ein auf die Transportbander einwirkendes 
Walzenpaar ein weiteres mal, jedoch ohne Ande- 
rung der vorgegebenen Dicke d, gezielt geglattet 

5 [0010] Der Abiauf des neuen Verfahrens wird nachste- 
hend anhand einer in einer Zeichnung schematisiert 
dargestellten, zur Verfahrensdurchfuhrung bevorzugt 
geeigneten Anlage naher beschrieben. 
[0011] Die Zeichnung zeigt eine Anlage 1 zur Durch- 

w fuhrung des Verfahrens nach mindestens einem der 
Verfahrensanspruche 1 bis 4, mit einem in ein Gehau- 
seunterteil 3 und in ein Gehauseoberteil 4 unterteilten 
Gehause 2 von einer Gesamtlange G auf einer Aufstell- 
f lache F, wobei das Gehauseoberteil 4 nur von dem Hei- 
rs zabschnitt H bis zum Ende des Kuhlabschnittes K 
reicht, mit jeweils einem vorzugsweise nahtlosen Trans- 
portband 5 bzw. 6 in den beiden Gehauseteilen 3 und 4, 
die vom Heizabschnitt H bis einschlieBlich des Kuhlab- 
schnittes K ubereinander, mit Abstand L einander zuge- 

20 wandt angeordnet sind und dort jeweils in Kontakt mit 
unteren bzw. oberen Heizelementen 1 1 , ... 1 1 n bzw. 12, 
... 12n und Kuhlelementen 14, ... 14n bzw. 15, ... 15n 
stehen und deren Transportbewegung synchron zuein- 
ander erfolgt, sowie mit mindestens einem, der 

25 Anfangszone des unteren Transportbandes 5 zugeord- 
netem ersten Materialverteiler 8 und einer am Ende des 
Gehauses 2 vorgesehenen Aufwickelvorrichtung 18 fQr 
die fertige thermof ixierte Bahn 1 7. 
In spezieller neuer Bauart ist an dieser Anlage nun vor- 

30 gesehen, daB die Fuhrung des oberen Transport- 
bandes 6 in vertikaler Richtung verstell- und festlegbar 
ist, urn jeweils den Abstand L zwischen den Transport- 
bandern 5 und 6 auf die vorgegebene Dicke d der zu 
fertigenden Bahn 17 einzustellen; zudem ist die 

35 besagte Fuhrung des oberen Transportbandes 6 in 
jeder festgelegten Position des Abstand es L zusatzlich 
schwimmend gelagert. Weiterhin ist zwischen dem Hei- 
zabschnitt H und dem Kuhlabschnitt K ein zusatzlich er 
Glattabschnitt GL, mit mindestens einem auf die Trans- 

40 portbander 5 und 6 wirkenden Glattwalzenpaar 1 3, vor- 
gesehen. 

In Weiterbildung der erfinderischen GrundlGsung sind 
insbesondere der Heizabschnitt H und wahlweise der 
Kuhlabschnitt K in FOrderrichtung R in separat ansteu- 
45 erbare Heiz- und Kuhlzonen H1, ... Hn bzw. K1, ... Kn 
unterteiit. 

Dem Glattwalzenpaar 13 ist ein weiteres Glattwalzen- 
paar 13' nachgeordnet, daB wahlweise eingeschaKen 
werden kann. 

so Eine in der Zeichnung nicht dargestellte Weiterbildung 
besteht noch darin, daB innerhalb des Heizabschnitt es 
H zwischen zwei benachbarten Heizzonen H1/H2 bzw. 
Hm/Hm mindestens ein weiterer Glattabschnitt mit min- 
destens einem auf die Transportbander 5 und 6 wirken- 

55 den Glattwalzenpaar vorgesehen ist. 

[0012] Die Kontaktwarme und die mit gleichmaBiger 
Geschwindigkeit, synchron laufenden Transportbander 
5 und 6 erlauben den Materialien eine einheitliche Ver- 
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bindung oder VerWebung / VerschweiBung miteinander 
einzugehen, ohne Faltenbildung oder Materialanhau- 
fungen uber die gesamte Breite der gefertigten Bahn. 
[001 3] Mit dem neuen Verfahren durchgefuhrte Versu- 
che haben eine breite Anwendbarkeit bestatigt So kfin- 
nen vor dem Aufschutten der Polymer-Materialteilchen 
auf das untere Transportband 5 vorzugsweise fortlau- 
fend aufgelegte porose Matten und andere Tragerge- 
webe einfach mit thermoplastischen Polymeren oder 
Mischungen von thermofixierbaren und thermoplasti- 
schen Materialien durchtrankt werden. Vorteile sind hier 
das Glatten und das Eliminieren der Porositat im 
Gewebe. 

Desweiteren konnen sowohl anorganische Materialien 
als auch Ton, Calciumcarbonat, Glas, Mineralien und 
sogar vulkanisiertes und unvulkanisiertes Gummimate- 
rial mit den Polymer-Materialien vermischt und durch 
das neue Verfahren miteinander verbunden werden. 
Typisch verwendbare Gewebe konnen aus Polyester, 
Nylon, Glas, Baumwolle oder einer Vielzahl anderer 
Textilien oder Polymer-Fasern bestehen. Daruber hin- 
aus konnen Polymer-Materialien auch als Zweitrucken 
mit Teppich, z.B. zur Verstarkung, verbunden werden. 
Eine Vielzahl der Prozesse kann in einem Schritt ("Sin- 
gle passT durchgefuhrt werden, da die Transportban- 
der sowohl von oben als auch von unten die hierfur 
notwendige Unterstutzung gewahrleisten. Zum Beispiel 
ist es moglich ein Glasvlies auf das vorgezogene untere 
Transportband aufzulegen und ein PVC-Pulver (dry 
blend) gleichmaBig und mit bestimmter Menge auf die- 
sem zu verteilen. Danach wird eine zweite Schicht, 
bestehend aus Thermoplastischen Chips, auf das 
obengenannte Pulver obenauf gestreut und in der 
neuen Anlage mit dem neuen Verfahren komplett ver- 
schmolzen sowie das Glasvlies durchtrankt; wenn es 
gefordert wird kann eine weitere, z. B. eine dritte 
Schicht mit einbezogen werden. 
[0014] Die Variation en der herzustellenden Bahnen 
sind in keinster Weise beschrankt So ist das neue Ver- 
fahren nebst Anlage zudem auch fur Bahnen einsetz- 
bar, deren Elastizitat nur gering sein soil. PVC und 
Polyolefine sind im speziellen uber eine breite Spanne 
von Variationen des Molekulargewichtes und den For- 
melzusammenstellungen an das neue Verfahren 
anpassungsfahig. Daher kann PVC mit einer Kristallini- 
tat zwischen 50 und 90% und mit entsprechenden 
Zusatzstoffsystemen die bis zu 85% anorganisches 
Bindemittel enthalten leicht verarbeitet werden, so da G 
die erzeugte Bahn beim Verlassen der Anlage sehr 
hart, steif und unelastisch ist. 

[0015] Nachstehend werden einige durchgefuhrte 
Versuchs-Beispiele beschrieben, die den moglichen, 
uberraschend vielfaltigen Einsatz des neuen Verfahrens 
nebst Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens doku- 
mentieren: 



Beispiel I : Laminier-ProzeB 

[001 6] Das Laminier Beispiel besteht aus einer War en, 
kalandrierten PVOFolie (z. B. 0.5mm), die mit einem 

5 bedruckten, kalandrierten Tragermaterial (z. B. 1,5mm) 
beim Durchfahren der Anlage 1 verbunden wurde. Das 
bedruckte Tragermaterial wurde auf das vorgezogene 
untere Transportband aufgelegt Danach wurde von 
einem weiterem Rohbahnspender 20 auf dieses Trager- 

10 material die PVC-Folie abgewickert und beide Materia- 
lien fahren dann gemeinsam in den 
Behandlungsbereich der Anlage 1 hinein. Zwischen den 
Transportbandern 5 und 6 wurde der Abstand L als 
Spalt auf 1,8 mm eingestellt, dieser Spalt war in dem 

is Heiz- und auch in dem Kuhlabschnitt H bzw. K gleich. 
Die Temperaturen in den Heizzonen H1 bis Hn des Hei- 
zabschnittes H waren oben von vorn nach hinten auf 
drei verschiedene Werte zwischen 105 und 130°C und 
unten ebenfalls von vorn nach hinten auf drei, jedoch 

20 fallende Werte zwischen 160 und 140°C eingestellt. 
Beide Materialien wurden bei einer Geschwindigkeit 
von ca. 2 m/min durch die Maschine zum fertjgen Pro- 
dukt laminiert. 

25 Beispiel II : Chip-Verbindungs -ProzeB 

[0017] PVC-Chips, im Durchschnitt 1 - 2 mm dick, 0,5 
- 3 mm breit und 2 - 5 mm lang, wurden auf Release- 
Papier gestreut, Streudichte uber 3000 g/m 2 . Das 

30 Papier mit Streumaterial wurde dann mit einer weiteren 
Lage des Papiers abgedeckt und durch den Behand- 
lungsbereich B der Anlage 1 gefahren. 
Der Abstand L zwischen den beiden Transportbandern 
5 und 6 betrug sowohl in dem Heiz- als auch in dem 

35 Kuhlabschnitt H bzw. K durchgangig 2 mm. Die Tempe- 
raturen in den Heizzonen H1 bis Hn betrugen oben von 
vorn nach hinten 195 - 185 - 175°C und unten durchge- 
hend 200 °C. 

Die Bandgeschwindigkeit war auf 2 m/min eingestellt. 
40 Am Ende der Anlage 1 war ein dekorativer, homogener 
vinyl- Bodenbelag mit einer Dicke von 2 mm entnehm- 
bar. 

Beispiel HI : Durchdringungs- und Pulver Verbindungs- 
45 prozeG (Impragalerung) 

[0018] Ein Glasvlies mit der Bezeichnung *SH 40/2' 
wurde auf Release-Papier aufgelegt und dann mit einer 
pulverformigen Mischung, Streudichte vorzugweise 

so 400g/m 2 , bestreut. Nach dem Bestreuen wurde eine 
weitere Lage Papier aufgelegt und dann alles zusam- 
men durch den Behandlungsbereich gefahren. Die 
Bandgeschwindigkeit war auf 2,5m/min eingestellt, bei 
einem auf die Dicke der Tragermaterialien eingestellten 

55 Spalt. 

Die Temperaturen in den Heizzonen H1 bis Hn betrug 
oben von vorn nach hinten 195-185 - 175°C und unten 
durchgehend 195°C. 
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Am Ende der Anlage 1 war ein vollstandig. durchtrank- 
tes Glasvlies erzeugt, mit einer glatten Oberf lache auf 
beiden Seiten. Das Pulver hatte sich total miteinander 
verbunden und das Glasvlies vollstandig eingeschlos- 
sen. 

Beispiel IV : Mehrlagiger Verbundwerkstoff in Verbirv 
dung mit pulverfSrmigem SchaumprozeB 

[001 9] Ein Teppichbodentragermaterial wurde mit der 
Ruckseite nach oben auf Release-Papier auf das untere 
Transpportband 5 aufgelegt. Ein nicht schaumendes 
Pulvergemisch wurde auf diese Ruckseite des Teppich- 
tragers mit einer Streudichte von vorzugsweise 
820g/m 2 gestreut. Dann wurde von einem weiteren 
Rohbahnspender ein Glasvlies (^g/m 2 ) darauf gelegt 
und alles unter einem Vorwarmer, z. B. einem IR-Hei- 
zer, der auf 60% seiner Lei stung eingestellt war, durch- 
gefahren (v=1 m/min). 

[0020] Die Temperaturanzeige an einem Strahlungs- 
thermometer zeigte 147° C an. Direkt im AnschluB 
daran wurde ein pulverffirmiger Schaum auf die vorer- 
warmte Glasvtiesunterlage gestreut, Streudichte vor- 
zugsweise urn 1000g/m 2 , und nochmals unter einem 
zweiten IR-Heizer durchgefahren (P=50%, T=130°C, 
v=1 m/min). Mit einem zweiten Release- Papier oben- 
drauf und erhOhter Bandgeschwindigkeit von 2m/min 
wurde das mehrlagige Material dann in den Heizab- 
schnitt H ein- und durch die weiteren Abschnitte des 
Behandlungsbereiches B hindurchgefahren. Der 
Abstand zwischen den Transportbandern 5 und 6 wurde 
bei diesem speziell abgewandelten Ausfuhrungsbei- 
spiel fur den Heizabschnitt H auf 8,5 mm und fur den 
Kuhlabschnitt auf 10 mm gestellt. Die Temperaturen in 
den Heizzonen H1 bis Hn waren oben von vom nach 
hinten zwischen 220 und - 200 °C fallend und unten 
durchgehend auf 90 °C eingestellt. 
Die verschiedenen Lagen dieses speziellen (Teppich-) 
Belages hatten unter einander eine sehr gute Verbin- 
dung und auf der Ruckseite war eine Schaumschicht 
von 2 mm Dicke entstanden. Die Ausdehnung des 
Schaums lag im Verhaltnis 2:1. 
Der entscheidende Punkt bei diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel war aber, daB es mit dem neuen Verfahren mog- 
lich ist, in einem Durchlauf gleichzeitig einen 
VerbindungsprozeB und einen SchaumungsprozeB 
durchzufuhren. 

Beispiel V : Mehrlagiger Verbundwerkstoff in Verbindung 
mit Recyclingmaterial-ProzeB 

[0021 ] Ein Teppichbodentragermaterial wurde mit der 
Ruckseite nach oben auf Release-Papier auf das Unter- 
band gelegt Ein nicht schaumendes Pulvergemisch 
wurde auf diese ROckseite des Teppichtragers mit einer 
Streudichte von 820 g/m 2 gestreut. Dann wurde von 
einer Abwickelstation ein Glasvlies (40 g/m2) darauf 
gelegt und unter einem IR-Heizer mit 50% seiner Lei- 
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stung durchgefahren (v=1 m/min). Die Temperaturan- 
zeige an einem Strahlungsthermometer zeigte 146°C 
an. Ein Granulat aus recycettem Material wurde dann 
auf das Glasvlies mit einer Streudichte von uber 2500 

5 g/m 2 gestreut Nach der Bestrahlung mit einem zweiten 
IR-Heizer und einer abgelesenen Temperatur von 82°C 
wurde die Geschwindigkeit auf 2m/min erhOht, eine 
zweites Papier aufgelegt und in den Heizabschnitt H 
eingefahren. Der Spaltabstand zwischen den Transport- 

io bandem betrug beim durchfahren der Heiz- und Kuhl- 
zone jeweils 8mm. Die Temperatur oben betrug 
durchgehend > 200 °C und unten durchgehend < 130 
°C in alien Heizzonen. Es entstand ein Produkt, wel- 
ches zwischen alien Lagen eine sehr gute Verbindung 

75 eingegangen war, ohne die Oberflache der Teppichs zu 
beschadigen. In diesem ProzeB wurden mehrere 
Schritte in einem Durchgang unter Verwendung von 
100% recycettem Material fur die verfestigte Ruckseite 
ausgefuhrt. 

20 Desweiteren wurde derselbe Versuch mit einem zum 
Granulat identischen Pulver und unter den selben 
Bedingungen durchgefuhrt Das erzielte Ergebnis war 
gleichwertig. 



25 Bezuasziffernverzeichnis 
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18 




Aufwickelvorrichtung 




19 




erster Rohbahnspender 


50 
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K1 ( ... Kn Kuhlzonen 

L Abstand zwischen urrterem und oberem 

Transportband innerhalb des Behand- 
lungsbereiches B 

Q Korrtrollabschnltt 

R FOrderrichtung 

V Auflrag- und Vorwarmabschnitt 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung von thermof ixierten Bah- 
nen aus thermoplastischen Polymer-Materiarteil- 
chen, bei dem die thermoplastischen Polymer- 
Materialteilchen in Form von Rakes, Granulat o. 
dgl. Art und oder Pulver fortiaufend zu einer f lacto- 
gen Ausgangsschicht direkt auf ein hrtzebestandi- 
ges Transportband oder auf ein auf letzterem 
aufgelegten Trager mate rial, da 3 vorzugsweise die 
Gestalt einer Rohbahn hat, aufgeschuttet werden 
und diese Ausgangsschicht dann nacheinander 
einen Vorwarm-, einen Heiz- und einen Kuhlab- 
schnitt eines Behandlungsbereiches durchlauft, 
wobei die Polymer-Materialteilchen mindestens im 
Heiz- und im Kuhlabschnitt von oben her mit einem 
zweiten Transportband abgedeckt werden, 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrens- 
schritte, 

a) die mit Oder ohne BindemitteJ vermiscrrten 
thermoplastischen Polymer-Materialteilchen 
werden mit mindestens einem oberhalb des 
vorderen, nicht abgedeckten Bereiches des 
unteren Transportbandes (5) angeordneten 
ersten Materialverteilers auf das vorzugsweise 
vorgewarmte untere Transportband (5) in vor- 
gegebener HOhe gleichmaBig flachig aufge- 
schuttet; 

b) der Abstand des unteren (5) und des oberen 
(6) Transportbandes zueinander, wird im 
gesamten Heiz- und Abkuhlabschnitt (H und K) 
gleich der Dicke (d) der fertigen Bahn (17) 
gehalten; 

c) die flachig aufgeschuttete Ausgangschicht 
(16) wird mit einer solchen HOhe aufgetragen, 

daB die thermoplastischen Polymer-Mate- 
rialteilchen wahrend des gesamten Trans- 
poses zwischen dem unteren (5) und dem 
oberen (6) Transportband, also im Heiz- 
und im Kuhlabschnitt (H und K), nur einem 
Minimaldruck von maximal 0,2 bar ausge- 
setzt sind, wobei die beiden Transportban- 
der (5 und 6) in diesen Abschnitten (H und 
K) so gefuhrt sind, daB zeitweilige Abwei- 
chungen von der vorgegebenen HOhe der 
Ausgangsschicht keine Uberschreitung 



des Mini maid ruckes bewirken; 

d) im Heizabschnitt (H) erfolgt eine quasi 
drucWose VerschweiBung der thermoplasti- 
5 schen Polymer-Materialteilchen untereinander 

bzw. mit dem Tragermaterial zu einer thermof i- 
xierten Bahn (17), die gleichzeitig einer Ober- 
f lachenglattung unterzogen wird, und 

10 e) nach dem Heizabschnitt (H) und noch vor 

dem Kuhlabschnitt (K) werden die Oberflachen 
der durch VerschweiBung der thermoplasti- 
schen Polymer-Materialteilchen erzeugten 
Bahn (17) durch mindesten ein jeweils auf das 

15 untere und obere Transportband (5 und 6) wir- 

kende Walzenpaar (13 bzw. 13*) ein weiteres 
mal gezielt geglattet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
20 dadurch gekennzeichnet, 

daB die im Heizabschnitt (H) zur erzeugten 
Bahn (17 ) ineinanderflieBenden und unterein- 
ander verschmelzenden thermoplastischen 
25 Polymer-Materialteile zumindest im Heizab- 

schnitt (H) mehrere Temperaturzonen (HI, ... 
Hn) durchlaufen, deren Temperaturen vonein- 
ander verschieden sein kOnnen und vorzugs- 
weise separat regelbar sind. 

30 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die erzeugte Bahn (17) im Kuhlabschnitt 
35 (K ) ebenfalls mehrere Temperaturzonen (K1 , 

... Kn) durchlauft, deren Temperaturen vonein- 
ander verschieden sein kOnnen und vorzugs- 
weise separat regelbar sind. 

40 4. Verfahren nach Anspruch 2 und/oder 3 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Temperaturzonen (H1, ... Hn bzw. K1, 
... Kn) zusatzlich jeweils in untere und obere 
45 Temperaturzonen unterteilt sind. 

5. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach min- 
destens einem der Patentanspruche 1 bis 4, mit 
einem in ein Gehauseunterteil (3) und in ein 

so Gehauseoberteil (4) unterteilten Gehause (2) von 
einer Gesamtlange (G), wobei das Gehauseober- 
teil (4) nur von dem Heizabschnitt (H) bis zum Ende 
des Kuhlabschnittes (K) reicht, mit jeweils einem 
vorzugsweise nahtlosen Transportband (5 bzw. 6) 

55 in den beiden Gehauseteilen (3 und 4), die vom 
Heizabschnitt (H) bis einschlieBlich des Kuhlab- 
schnittes (K) ubereinander, mit Abstand (L) einan- 
der zugewandt angeordnet sind und dort jeweils in 
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Flachenkontaki mil unteren bzw. oberen Heizele- 
menten (11, ... 11n bzw. 12, ... 12n) und KGhlele- 
menten (14, ... 14n bzw. 15, ... 15n) stehen und 
deren Transportbewegung synchron zueinander 
erfolgt. sowie mit mind est ens einem der Anfangs- 5 
zone des unteren Transportbandes (5) zugeordne- 
tem ersten Materialverteiler (8) und einer am Ende 
des Gehauses (2) vorgesehenen Aufwickelvorrich- 
tung (18) fur die fertige Bahn (17). 
dadurch gekennzeichnet, 10 

daB die Fuhrung des oberen Transportbandes 
(6) in vertikaler Richtung verstell- und festleg- 
bar ist, um jeweils den Abstand (L) zwischen 
den Transportbandern (5 und 6) auf die vorge- 15 
gebene Dicke (d) der zu fertigenden Bahn (17) 
einzustellen, 

daB die besagte Fuhrung des oberen 
Transportbandes (6) in jeder festgelegten Posi- 
tion des Abstandes (L) zusatzlich sen wi mm end 20 
gelagert ist, und, 

daB zwischen dem Heizabschnitt (H) und dem 
Kuhlabschnitt (K) ein zusatzlicher Glattab- 
schnitt (GL), mit mindestens einem auf die 
Transportbander (5 und 6) wirkenden Glattwal- 25 
zenpaar (13) vorgesehen ist. 

6. Anlage nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 

daB insbesondere der Heizabschnitt (H) und 
wahlweise der Kuhlabschnitt (K) in FOrderrich- 
tung ( R) gesehen in separat ansteuerbare 
Heiz-und Kuhlzonen (H1,... Hnbzw.KI, ... Kn) 
unterteirt ist. 35 

7. Anlage nach einem der Anspruche 5 und 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB dem Giattwalzenpaar (13) ein weiteres 40 
Glattwaizenpaar (13 1 ) nachgeordnet ist, daB 
wahlweise eingeschalten werden kann. 

8. Anlage nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 45 

daB innerhalb des Heizabschnittes (H) zwi- 
schen zwei benachbarten Hetzzonen (H1/H2 
bzw. Hm/Hn) mindestens ein weiterer Glattab- 
schnitt rn'rt mindestens einem auf die Trans- so 
portbander (5 und 6) wirkenden 
Giattwalzenpaar vorgesehen ist. 
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